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) Niederdruckgiessverfahren.

& Um beim GieBen nach dem NiederdruckguBver-
fahren die Standzeit der Kokille, die Taktzeit und die
Gefligequalitdt des herzustsllenden GuBstlickes zu
verbessern, wird erfindungsgeméB vorgeschlagen,
die Verteilrohre seitlich auBerhalb des Formhohirau-
mes anzuordnen und in der thermisch schwerer be-
herrschbaren Kokillenhdlfte den dort verlaufenden
Schmelzekanal zwischen der Mindung der Verteil-
rohre und dem Beginn des GuBstlickes mit Hilfe von
Formsand auszukleiden.
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NiederdruckgieBverfahren

Die Erfindung bezieht sich auf ein Niederdruck-
gieBverfahren, insbesondere zum Herstellen von
Zylinderk&pfen, nach dem Oberbegriff des ersten
Anspruchs.

Ein Verfahren. nach den gatiungsgemifen
Merkmalen beschreibt die DE-OS 23 61 934. Dar-
aus ist es zur Herstellung von Zylinderkdpfen im
NiederdruckgieBverfahren bekannt, das bzw. die
Verteilrohr(e) innerhalb des von den AuBenkonturen
des Formhohlraumes begrenzten Raumes miinden
zu lassen. Ublicherweise ist bei Zylinderkdpfen
dort der Brennraum. Dies hat den Nachieil, daB in
diesem thermisch hochbelasteten Bereich das Ma-
terialgefiige durch die einstrémende Schmelze ne-
gativ beeinfluBt werden kann. AuBerdem ist hierbei
eine Kihlung der Brennraumfidche wahrend des
GieBvorganges zur Verbesserung der Gefligequali-
tét, z. B. durch Einbringen von Kernstiften, nicht
mdglich, da der Raum durch die Verteilrohre nicht
zugénglich ist bzw. wegen der Nachspeisung von
Schmelze nicht geklihlt werden kann.

Aus der DE-AS 25 45 178 ist es auch bekannt,
Zylinderkdpfe dadurch im GieBverfahren herzustel-
len, daB die Schmelze im Bereich des Brennraum-
bodens in den Formhohiraum einstrémt. Weiterhin
ist es daraus bekannt, daf man guBtechnisch gute
Zylinderkdpfe dann: erreichen kann, wenn man eine
Vielzahl von GieBkandlen vorsieht, die aber alle
innerhalb des Formhohlraumes liegen.

Auch die DE-PS 30 16 325 beschreibt ein
Giefiverfahren, bei dem die Schmelze unmittelbar
innerhalb des Formhohiraumes hochsteigt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, hier
Abhilfe zu schaffen und das eingangs genannte
GieBverfahren derart weiterzubilden, daB ein opti-
males GuBgefige bei hoher Lebensdauer der ein-
zelnen Kokillenteile, sowie bei einer kiirzeren Gief-
zeit erzielt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif durch
die kennzeichnenden Merkmale des ersten An-
spruchs geldst. Die L&sung basiert in der Kombi-
nation der beiden Teilmerkmale. Hierdurch wird
erreicht, daf thermisch beherrschbare Verteilrohre
vorgesehen werden kdnnen, ohne das die Schmel-
ze direkt in kritische Bereiche des spdteren GupB-
stlickes eintritt. Dadurch wird bei der Herstellung
von ZylinderkOpfen beispielsweise eine Verbesse-
rung der Gefligequalitdt im Brennraumbereich er-
Zielt. Auch ist es nach der Erfindung mdglich, die
Verteilrohre weit auseinanderliegend auszubilden,
so daB in jedem Fall eine gezielte Kihlung des
kritischen Kokillen- bzw. GuBstlickbersiches er-
reicht wird. Durch die Verwendung von Formsand
bzw. Kernsand als teilweise Flhrungselemente flir
die flissige Schmelze wird dort eine Isolierung der
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Kokille erzielt. Verzug und Mafprobleme treten da-
mit nicht mehr auf. Auch kann man hierdurch auf
einen AnguBtopf verzichten.

Als ausreichend hat sich bereits die Weiterbil-
dung nach Anspruch 2 herausgestellt. Damit wer-
den die bisher besonders hochbelasteten Kokillent-
sile thermisch entlastet.

Die Weiterbildung nach Anspruch 3 versinfacht
den Arbeitsaufwand erheblich, da nunmehr die be-
reits anderweitig vorgesehenen Sandkerne gleich-
zeitig zur Schmelzeflihrung auBerhalb des Form-
hohlraumes benutzt werden.

Verfahrenstechnisch glinstig hat sich die Wei-
terbildung nach Anspruch 4 erwiesen. Dies ist im
Ubrigen auch voltkommen ausrsichend, da auf-
grund dieser Anordnung der Verteilrohre das fest-
stehende Kokillenteil gezielt geklihit werden kann.

Eine andere Weiterbildung schldgt Anspruch 5
vor.

Hiermit kann sowohl eine gezielte Kiihlung des
2u gieBenden Werkstiickes als auch der Kokillen-
halfte erzielt werden.

Die Weiterbildung nach Anspruch 6 hat den
Vorteil, daB eine gleichmiBige Vertsilung der ther-
mischen Belastung der Kokille mdglich ist und
damit ist auch ein gleichmaBiger Fullvorgang und
Erstarrungsverlauf der herzustellenden GuBstlicke
mdglich. Beides bewirkt eine Verbesserung der
Materialqualitdt und damit eine erhdhte Lebensdau-
er des GuBstlickes. Auch verkiirzt sich hierdurch
die GieBzeit.

Aligemein kann festgehalten werden, daB durch
das erfindungsgemifBe Verfahren sowohl die ge-
gossenen Werkstlicke gefligeseitig als auch die
Standzeit der Kokille verbessert werden. Damit
sinkt auch der Ersatzbedarf an Kokillen. Durch die
verbesserten Kihibedingungen sinkt zudem die Er-
starrungszeit des Werkstlickes, somit also seine
Herstellungszeit.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles schematisch
dargestelt.

Dargestelit ist ein Querschnitt durch eine Kokil-
le und sinen Niederdruckofen. Der Niederdruckofen
Ist mit 1 bezeichnet. Er ist mit flissiger Schmelze 2
geflllt. In diese Schmelze ragen zwei Verteilrohre 3
und 4. An der Miindung 5,6 der Vertsilrchre 3, 4 ist
der verfahrbar angeordnete Kokillenteil 7 angeord-
net. Er besteht aus den drei Teilstlicken 8, 9 und
10.

Fest- verbunden mit den Verteilrohren 3, 4 ist
die Eingufformhilfie 11, also der nicht verfahrbare
Teil der Kokille.

Das Kokillenteil 7 und die EinguBformhélfte 11
begrenzen den Formhohiraum 12, also das zu gie-
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Bende Woerkstlick.

Zur besseren Kenntlichmachung ist in der Ab-
bildung der Formhohlraum 12 schraffiert. Er steilt in
diesem Beispiel einen Querschnitt durch einen Zy-
linderkopf einer Brennkraftmaschine dar.

In den Formhohlraum 12 ragen die beiden
Sandkerne 13 und 14 (ebenfalls schraffiert). Sie
bilden in diesem speziellen Beispiel den EinlaB-
und Auslafkanal flir den Zylinderkopf. Die beiden
Sandkerne 13 und 14 sind in den Teiistlicken 8
und 10 gehalten. Dariiber hinaus sind ihre aus dem
Formhohiraum 12 herausragenden Enden 15 und
16 bis zu den Mindungen 5 und 6 der Verteilrohre
3 und 4 verldngert. Dadurch werden die Teilstlicke
8 und 10 vor der in den Verteilrohren 3 und 4
hochsteigenden Schmelze isoliert. Lediglich die
EinguBformhilfte 11 gelangt im Mindungsbereich
5 und 6 der Verigilrohre 3 und 4 mit der heifen
Schmelze in Kontakt.

Um im Bereich der GuBstlickmitte in der Ein-
guBformhélfte 11 zwischen den beiden Mindungs-
bereichen 5 und 6 die EinguBformhilifte 11 zu
kihlen, ist in dem Beispiel schematisch eine Aus-
sparung 17 dargestelit. In dieser Aussparung kén-
nen Kihleinrichtungen untergebracht werden. Auch
kdnnen in diesem Bereich bis nahe an die Oberfl-
che des Formhohiraumes 12 heranragende Kern-
stifte zur gezielten Kilhlung des Gefliges und damit
einer besseren Gefligehomogenitdt eingebracht
werden.

Wie allgemein in der Abbildung ersichtlich ist,
verlaufen die beiden Verteilrohre 3 und 4 auBerhalb
der Umfangslinien, die von dem Formhohlraum 12
umschlossen sind. Die Verteilrohre 3 und 4 sind
also seitlich auBerhalb des Formhohiraumes 12 an-
geordnet. Je nach GrdBe der Lingsachse des
Formhohiraumes 12 k&nnen mehrere Verteilrohre
3, 4 hintereinander angeordnet werden.

Werden andere Teile als der in dem Beispiel
genannte Zylinderkopf flir Brennkraftmaschinen
hergestellt und weisen diese Teile im Bereich der
Mindungen 5 und 6 der Verteilrohre 3 und 4 keine
aus dem Formhohlraum herausragenden Sandker-
ne auf, so k&nnen die in der thermisch schwerer zu
beherrschenden Kokillenh&lfte verlaufenden
Schmeizekandle auch gem#f dem Verfahren ge-
schiitzt werden, indem diese zumindest zum Teil
mit Formsand bzw. Kernsand ausgekleidet werden.
Dies ist eine einfache Mdglichkeit, weniger Ver-
schleif und Ersatzteilbedarf durch Wegfall der An-
guBtbpfe bei einer besseren Qualitdt des Gupteiles
zu erzielen. Damit erhdht sich die Lebensdauer der
Kokille bei gleichzeitiger Erh6hung der Takizeit des
GieBvorganges.

Anspriiche
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1. NiederdruckgieBverfahren, insbesondere
zum Herstellen von Zylinderk8pfen flr Brennkraft-
maschinen unter Verwendung wvon Stahlkokillen,
wobei die Schmeize in den Formhohiraum hoch-
steigend einstrémt,
dadurch gekennzeichnet, daf die Schmeize (2)
seitlich auBerhalb der Formhohlrdume (12) in die
Kokille (7,11) eintritt und daf die Schmelze (2)
innerhalb der Kokille (7,11) bis zu den Formhohl-
rdumen (12) zumindest teilweise durch aus Form-
sand gebildete Kanile flieBt.

2. NiederdruckgieBverfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Formsand die
Schmelze (2) nur in der thermisch schwer zu be-
herrschenden Kokillenhilfte (7) flihrt.

3. NiederdruckgieBverfahren nach Anspruch 1
oder 2, bei dem weiterhin Sandkerne verwendet
werden,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sandkerne
(13,14) auBerhalb der FormhohlrBume (12) derart
verldngert sind, daB sie zur Schmelzeflihrung ver-
wendet werden k&nnen.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sandkerne
(13,14) nur in dem (der) verfahrbaren Kokillenteil-
(en) (7) den Schmelzekanai begrenzen.

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daff die EinguBformhiifte
(11) der Kokille (7,11) im Bereich zwischen den
Verteilrohren (3,4) gekiihit wird.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schmelze (2)
symmetrisch zum Formhohiraum (12) in die Kokille
(7,11) sinstromt.
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